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1.1.  Latar Belakang 
Kentang (Solanum tuberossum L.) merupakan tanaman umbi-umbian yang banyak 
ditanam dan dibudidayakan di oleh petani Indonesia. Menurut Anies (2011) kentang 
dibudidayakan di dataran tinggi antara 800-1800 mdpl oleh petani skala kecil.  Kentang 
tergolong dalam tanaman berumur pendek. Pada era modern ini banyak yang 
menggunakan kentang sebagai makanan pokok pengganti sumber karbohidrat setelah 
gandum, jagung dan beras.  Konsumsi kentang di Indonesia baik sebagai sayuran maupun 
produk olahan setiap tahun semakin meningkat. Menurut Utami (2015) peningkatan 
konsumsi dan permintaan pasar terhadap komoditas kentang seiring dengan peningkatan 
jumlah penduduk setiap tahunnya. Perbandingan protein dengan karbohidrat pada 
kentang lebih tinggi daripada serealia dan umbi lain. Menurut Niederhauser (1993) 
kandungan asam amino kentang juga seimbang sehingga sangat baik untuk kesehatan. 
Umbi kentang megandung sedikit lemak dan kolesterol, namun memiliki kandungan 
karbohidrat, sodium, serat diet, protein, vitamin C, kalsium, zat besi dan vitamin B6 yang 
cukup tinggi (Asgar, 2011).  
Penggunaan kentang biasanya diubah menjadi makanan pendamping atau makanan 
ringan. Makanan ringan adalah produk pangan yang ditujukan untuk memberi suplai 
energi ke tubuh atau untuk menghilangkan rasa lapar sementara waktu dan untuk 
dinikmati.   Salah satu contoh produk olahan kentang menjadi makanan ringan berupa 
keripik kentang. Keripik kentang merupakan hasil kentang yang telah dipotong tipis-tipis 
yang kemudian digoreng sampai kering dalam suhu yang tinggi. Para produsen keripik 
kentang biasanya menambahkan perasa atau seasoning pada keripik kentang yang telah 
jadi agar menambah cita rasa dari keripik kentang tersebut.  
Produk keripik kentang yang baik tidak lepas dari mutu bahan baku kentang yang baik 
juga. Dimana mutu kentang dari tiap daerah dan tiap supplayer berbeda-beda. Sehingga 
perlunya diadakan pengawasan mutu kentang yang hendak diproses sebagai produk 





1.2.  Tujuan Kegiatan 
Tujuan dari pelaksanaan kerja praktik di PT. Indofood Fritolay Makmur Semarang adalah 
untuk menerapkan pengetahuan dasar yang telah didapatkan selama masa perkuliahan, 
memperoleh pengalaman kerja dalam suatu industri pangan dalam keadaan sebenarnya, 
dan as di PT. Indofood Fritolay Makmur Semarang.   
1.3.  Waktu dan Tempat Pelaksanaan 
Kerja praktik ini dilaksanakan di PT. Indofood Fritolay Makmur Semarang selama 23 
hari. Selama melaksanakan kerja praktek jam kerja yang diberlakukan selama 8 jam 
terhitung dari tanggal 15 Januari 2018 hingga 15 Februari 2018. Kerja praktek ini 
dilakukan selama 5 hari dalam seminggu selama 9 jam per hari, sudah termasuk istirahat 
selama 1 jam.  
1.4.  Metode Pelaksanaan 
Pelaksanaan kerja praktik dilakukan dengan metode pengamatan secara langsung dan 
terlibat aktif melakukan pekerjaan pada proses pengambilan sample kentang, pengujian 
Solid Growth, melakukan uji goreng pada kentang, dan pengecekan kerusakan yang 
terjadi pada kentang. Praktek ini juga melakukan pengambilan sample dari beberapa 
bahan yang ada di bagian Raw Material. Selain itu dilakukan diskusi dengan pembimbing 
lapangan maupun melalui studi pustaka.
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2. KEADAAN UMUM PERUSAHAAN 
2.1. Sejarah dan Perkembangan Perusahaan 
PT. Indofood Fritolay Makmur Semarang merupakan sebuah perusahaan Consumer food 
yang bergerak dibidang pembuatan makanan ringan (snack food) dan merupakan salah 
satu divisi dari PT. Indofood Sukses Makmur yang bergerak dalam bidang pembuatan 
makanan ringan. PT. Indofood Fritolay Makmur pertama kali didirikan di Tangerang 
pada tahun 1987 yang kemudian disusul oleh PT. Indofood Fritolay Makmur Semarang 
yang didirikan pada tahun 1988 dan PT. Indofood Fritolay Makmur Cikupa yang 
didirikan pada tahun 2012 yang mulai beroperasi ditahun 2013. Snack yang diproduksi 
di PT. Indofood Fritolay Makmur Semarang pada saat itu hanya JetZ. Pada awal 
berdirinya, perusahaan ini bernama Dian Makmur Abadi dan kemudian berubah nama 
menjadi Indo Cipto Pangan pada tahun 1992.  
 
Pada Tahun 1994, perusahaan ini melakukan Joint Venture dengan PT. Sanmaru dan 
PepsiCo Inc. Netherlands yang memiliki merk dagang Fritolay (makanan) dan Pepsi 
(minuman). Sehingga berganti nama menjadi PT. Indofood Fritolay Makmur dan mulai 
memproduksi makanan ringan selain JetZ, seperti misal : Lay’s dan Cheetos yang 
kemudian menjadi merk dagang international. Sejak tahun 2005, PT. Indofood Fritolay 
Makmur Semarang menerapkan sistem ISO 22000 dalam perusahaan. ISO 22000 
merupakan standart sistem manajemen keamanan pangan yang menyertakan elemen 
komunikasi interaktif, manajemen sistem, program-program pendahulu, dan prinsip 
Hazard Analysis Cretical Control Point (HACCP). 
 
Sejak tahun 2008, perusahaan ini juga menerapkan prinsip K3 (Keselamatan dan 
Kesehatan Kerja) yang merupakan ilmu dan penerapan untuk mencegah terjadinya 
kecelakaan kerja, penyakit akibat kerja, kebakaran, peledakan, dan pencemaran 
lingkungan. Pada tahun 2008 itu juga, PT. Indofood Fritolay Makmur Semarang mulai 
memproduksi snack dengan merk dagang yang berbeda yaitu Qtela dan Chitato. Setiap 





yang berwenang berdasarkan standar Amerika yange ditetapkan oleh America Institute 
Baking. 
 
Saat ini kegiatan utama PT. Indofood Fritolay Makmur Semarang adalah memproduksi 
snack serta memasarkan dan menjual snack. PT. Indofood Fritolay Makmur Semarang 
juga bekerja sama dengan cabang Tangerang dan Cikupa dalam pembuatan produk 
inovasi baru. Sejak tahun 2015, perusahaan ini juga memproduksi kerupuk untuk bubur 
dan mie instan (kerupuk udang mini) yang dibuat oleh PT. Indofood Sukses Makmur. 
Selain itu, PT. Indofood Fritolay Makmur Semarang juga melakukan pengawasan mutu 
dari bahan baku (Raw Material) hingga produk snack yang sudah jadi. 
 
Gambar 1.. Logo Indofood Fritolay Makmur Semarang 
Sumber : Google Image 
 
2.2. Lokasi dan Kondisi Geografis Perusahaan 
PT. Indofood Fritolay Makmur Semarang berlokas di Jalan Tambak Aji IV No. 10 
Kelurahan Tambak aji, Kecamatan Ngaliyan, Semarang. Pabrik ini terletak pada 
koordinat 6o59’27 LS dan 110o19’59’ BT. Lokasi dari PT. Indofood Fritolay Makmur 
Semarang berada pada Kawasan Industri Tambak Aji. Luas PT. Indofood Fritolay 
Makmur sendiri dibatasi oleh beberapa perusahaan. Adapun yang membatasi PT. 
Indofood Fritolay makmur, yaitu: 
Sebelah Utara  : PT. Indofood CBP Sukses Makmur 
Sebelah Timur  : PT. Wicaksana Overseas Indonesia 
Sebalah Selatan  : PT. Sango (Gudang) 







Gambar 2.Letak geografis PT. Indofood Fritolay Makmur Semarang 
Sumber : Google Earth 
 
2.3. Visi dan Misi Perusahaan 
2.3.1. Visi 




Dalam rangka mewujudkan Visi yang dimiliki, PT. Indofood Fritolay Makmur Semarang 
memiliki misi sebagai berikut : 
i. Memberikan solusi atas kebutuhan pangan secara berkelanjutan. 
ii. Senantiasa meningkatkan kompetensi karyawan, proses produksi, dan teknologi. 
iii. Memberikan kontribusi bagi kesejahteraan masyarakat dan lingkungan secara 
berkelanjutan. 






2.4.  Sertifikasi Produk 
Dalam industri pangan, pastinya diperlukan beberapa sertifikasi dari pihak-pihak yang 
memiliki kewenangan untuk menjamin bahwa produk tersebut aman dan layak dikonsumi 
oleh konsumen. PT. Indofood Fritolay Makmur Semarang sendiri tentunya juga sudah 
melisensikan atau mendafarkan produk-produk yang mereka buat agar para konsumen 
percaya dan yakin terhadap mutu dan kualitas dari produk tersebut layak untuk 
dikonsumsi dan tidak menyebabkan gangguan kesehatan, kemanan, keselamatan, dan 
kelestarian lingkungan. Sertifikasi yang sudah dimiliki oleh PT. Indofood Fritolay 
Makmur antara lain sertifikat SGS (Societe de Generate Survalance) dimana didalamnya 
terdapat sertifikasi ISO 22000 dan sertifikasi HACCP. Kemudian terdapat AIB 
(American Institute of Baking) dimana merupakan lembaga yang melakukan inspeksi 
keamanan pangan dan higienitas bahan pangan. Selanjutnya adalah Pepsico Global 
System dimana merupakan global quality system. Sertifikat Halal oleh MUI, BPOM, dan 

















Gambar 3. Diagram Struktur Organisasi PT. Indofood Fritolay Makmur Semarang







































































PT. Indofood Fritolay Makmur Semarang dipimpin oleh seorang Factory Manager yang 
bertugas untuk memimpin dan mengarahkan kegiatan diseluruh pabrik agar kegiatan yang 
dilaksanakn menghasilkan produk-produk yang berkualitas tinggi dengan jaminan 
pengendalian mutu produk yang selalu terjaga dan dilaksanakan secara konsisten. 
Factory Manager membawahi beberapa departemen yang saling berhubungan, antara lain 
: 
a. Industrial Relation (IR) 
Divisi Industrial Relation bertanggung jawab untuk mengatur hubungan eksternal pabrik 
dengan puhak luar, baik kerja sama dengan pabrik maupun perekrutan karyawan. 
b. Health Safety Environment (HSE) 
Divisi HSE bertanggung jawab atas pelaksanaan keamanan dan keselamatan kerja dan 
lingkungan (K3L) oleh karyawan. Sehingga karyawan dapat melakukan tugas dengan 
aman dan nyaman, termasuk menjaga lingkungan dengan cara pengolahan limbah dengan 
baik dan aman. 
c. General Affair and Service (GAS) 
Divisi GAS bertanggung jawab untuk menyediakan kebutuhan karyawan, mulai dari 
katering, seragam, perijinan pabrik, kantor, mushola, kebersihan lingkungan pabrik, 
loker, toilet, dan fasilitas lainnya. 
d. Building Maintanance 
Divisi Building Maintanance bertanggung jawab untuk memelihara bangunan, termasuk 
perbaikan kerusakan- kerusakan pada bangunan. 
e. Payroll 
Divisi Payroll ini bertanggung jawab untuk mengatur setiap transaksi yang terjadi, antara 
lain pelayanan jasa kesehatan atau pengupahan karyawan. 
f. Production 
Divisi Production bertanggung jawab secara penuh dan menyeluruh untuk kegiatan 






Divisi Warehouse bertanggung jawab untuk mengatur penyimpanan bahan baku dan 
produk jadi digudang. Penyimpanan bahan baku pun harus dipisah-pisah, seperti misal 
untuk bahan baku yang kering harus ditambahkan AC untuk menjaga bahan tersebut tetap 
kering, Gudang untuk produk jadi harus berada dalam kondisi kering dan berada pada 
tempat yang luas, serta ditumpuk dengan rapi dan juga diberi tanda sesuai bulan produksi. 
h. Purchasing 
Divisi Purchasing bertanggung jawab untuk melakukan pembelian-pembelian kebutuhan 
produksi, misalnya bahan baku, etiket dan bahan sanitasi. 
i. Production Planning and Inventory Control (PPIC) 
Divisi PPIC bertugas untuk membuat jadwal produksi dan produk yang akan diproduksi 
selama seminggu kedepan, serta menjamin ketersediaan bahan baku digudang. 
j. Maintanance 
Divisi maintanance bertanggung jawab untuk memperbaiki dan membenahi alat dan 
mesin produksi apabila mengalami gangguan pada saat proses produksi berlangsung. 
k. Information and Technology – Support and Service (IT-SAS) 
Divisi IT-SAS bertanggung jawab atas sistem komputer yang ada dikantor, mulai dari 
jaringan, koneksi internet, perangkat lunak dan perangkat keras yang digunakan oleh 
karyawan kantor. 
Selain itu PT. Indofood Fritolay Makmur Semarang memiliki beberapa departemen lain, 
antara lain : 
a. Departemen Quality Control 
Departemen Quality Control (QC Departemen) merupakan divisi yang tersendiri dari PT. 
Indofood Fritolay Makmur Semarang yang bertujuan sebagai pedoman dalam 
pelaksanaan tugas-tugas dan pekerjaan operasional sehari-hari yang harus dilakukan 





yang dibawahi oleh QC manager yaitu : Kasie QC Raw Material, QC Raw Material, 
Analis Raw Material, QC Finish Good, Kasie QC, QC Pellet, QC Proses, QC Packing, 








Gambar 4. Struktur Organisasi Departemen Quality Control PT. Indofood Fritolay 
Makmur Semarang 
Sumber : PT Indofood Fritolay Makmur Semarang 
 
b. Departemen Quality Assurance 
Departemen Quality Assurance bertugas untuk mmmengatur standart bahan baku yang 
akan dikontrol oleh departemen Quality Control. Standart baku tersebut diantara lain 
adalah standart baku material, kadar NaCl, kadar lemak, kadar air, dan lain sebagainya. 
Departemen QA juga bertugas melakukan validasi terhadap alat-alat yang terdapat pada 
departemen QC.  
c. Departemen Accounting 
Departemen Accounting atau finance bertanggug jawab dalam merecanakan dan 
menyiapkan anggaran dan rencana untuk menentukan tujuan yang harus dicapai. 
Accounting juga bertugas untuk mengasawi dan memonitor kegiatan operasional pada 
sektor keuangan agar sesuai dengan anggaran dan rencana yang sudah disiapkan. 
d. Departemen Distribution 
QC Manager 
Administrator 


















Departemen ini bertanggung jawab untuk mengatur distribusi produk-produk yang telah 
diproduksi oelh PT. Indofood Fritolay Makmur secara keseluruhan. 
 
2.6.  Ketenagakerjaan dan Kesejahteraan 
 
a. Sumber Daya Manusia 
Jumlah Tenaga kerja di PT. Indofood Fritolay Makmur berjumlah kurang lebih 1.087 
orang, yang terdiri dari karyawan tetap dan kontrak. Pengkategorian tersebut sangat 
bergantung pada kebutuhan dan kepentingan perusahaan. Karyawan Office bekerja dari 
hari Senin sampai dengan hari Jumat mulai pukul 08.00 hingga 16.00, serta di hari Sabtu 
mulai pukul 08.00 hingga 13.30. Karyawan Accounting bekerja pada hari Senin hingga 
Jumat pada pukul 08.00 hingga pukul 17.00 WIB dan libur pada hari Sabtu. Khusus untuk 
karyawan Operative (produksi) bekerja dengan sistem pembagian jam kerja (Shift) dari 
hari Senin hingga Jumat selama 7 jam kerja dan pada hari Sabtu selama 5 jam kerja. Shift 
1 dimulai dari pukul 07.00 hingga pukul 15.00. Kemudian untuk Shift ke-2 dimulai pada 
pukul 15.00 hingga 23.00. Shift terakhir dimulai dari pukul 23.00 hingga pukul 07.00. 
Seluruh pekerja di PT. Indofood Fritolay Makmur mendapat istirahat selama 1 jam pada 
pukul 11.00 hingga 14.00. 
 
b. Prosedur Penerimaan Karyawan 
Perekrutan karyawan di PT Indofood Fritolay Makmur dilakukan apabila dibutuhkan 
tambahan tenaga kerja pada masing-masing departemen. Setiap departemen yang 
membutuhkan tambahan tenaga kerja harus mengajukan Surat Permintaan Tenaga Kerja 
(SPTK) kepada bagian Personalia sesuai dengan kebutuhan departemen. Kemudian dari 
Recruitment Supervisor akan mencari tenaga kerja baru yang sesuai dengan spesifikasi 
yang telah diberikan oleh departement yang bersangkutan. 
 
Depatemen Recruitment akan mencaru tenaga kerja baru yang dapat diambil dari dalam 
perusahaan (Internal) maupun dari lingkungan diluar perusahaan (Eksternal). Perekrutan 
tenaga kerja dari dalam memiliki keuntungan, yaitu biaya yang tidak mahal, promosi dari 
dalam dapat memelihara loyalitas dan dedikasi pegawai, serta tidak diperlukan masa 





perekrutan dari dalam sama saja dengan membatasi potensi yang ada untuk suatu 
perusahaan. Perekrutan Eksternal biasanya diambil dari lembaga pendidikan, teman atau 
anggota keluarga karyawan, lamaran terdahulu yang pernah masuk, agen tenaga kerja, 
perusahaan lain, asosiasi profesi, dan outsourching yang dapat dipublikasikan di media.  
 
PT. Indofood Fritolay Makmur lebih memprioritaskan mengambil tenaga kerja dari 
lingkungan terlebih dahulu. Apabila dibutuhkan suatu tenaga kerja dan dari hasil seleksi 
itu diperoleh dua yang terbaik, maka kedua pelamar tersebut harus mepresentasikan 
knowledge tentang pekerjaan yang akan dilakukan beserta riwayat hidup ddidepan 
petinggi perusahaan. Setelah presentasi dilakukan dan diterima, lalu pelamar akan 
dilanjutkan dengan negosiasi gaji dan medical checkup. 
 
c. Sistem Pengupahan 
Untuk sistem pengupahan yang digunakan di PT. Indofood Fritolay Makmur 
menggunakan sistem Job Grade. Job Grade maksudnya adalah bahwa semakin tinggi 
jabatan seorang dalam perusahaan ini maka upah yang diterima akan semakin besar. Gaji 
yang akan diberikan kepada seluruh staff dan karyawan memiliki gaji pokok minimal 
sebesar UMR ditambahkan dengan upah makan, transportasi dan THR. 
 
d. Fasilitas yang Diterima oleh Karyawan 
PT. Indofood Fritolay Makmur Semarang memberikan sejumlah fasilitas kepada 
karyawan untuk meningkatkan kesejahteraan dan semangat kerja karyawan. Fasilitas 
yang diberikan tersebut antara lain : 
 Memberikan pengupahan yang dilaksanakan setiap akhir bulan (tanggal 25), 
dimana pajak penghasilan akan ditanggung oleh perusahaan. Upah yang diberikan 
akan ditinjau oleh pengusaha dan mempertimbangkan posisi (jabatan) karyawan 
dan kemampuan perusahaan, serta berdasarkan upah minimum provinsi atau 
kabupaten (kota). 
 Memberikan tunjangan tidak tetap berupa biaya transportasi dan insentif, 
Tunjangan Hari Raya (THR), dan parcel pada hari raya Idul Fitri. 





 Memberikan jaminan kesehatan bagi karyawan berupa pemeriksaan rutin setiap 
tahun, penyediaan poliklinik untuk perawatan dan pengobatan ringan atau darurat, 
penyediaan tenaga medis, dan penyediaan asuransi kesehatan bagi karyawan serta 
anggota keluarganya (suami atau istri dan anak maksimal 3 orang) dari Badan 
Penyelenggara Jaminan Sosial (BPJS), Jaminan Sosial Tenaga Kerja 
(JAMSOSTEK) atau layanan asuransi kesehatan. 
 Memberikan bantuan berupa beasiswa pendidikan bagi anak karyawan yang kurang 
mampu dan memiliki prestasi yang baik. 
 Memberikan pelatihan Kesehatan dan Keselamatan Kerja (K3) dan Good 
Manufacturing Practice (GMP) bagi seluruh karyawan. 
 Musholla sebagai sarana untuk karyawan yang beragama islam melaksanakan 
sholat. 




3. SPESIFIKASI PRODUK 
3.1. Jenis Produk 
PT. Indofood Fritolay Makmur bergerak dalam industri makanan ringan (snack). Salah 
satu produk diantaranya berbahan dasar kentang yang diproses hingga terbentuk produk 
jadi berupa potato chip’s yang diberi beri label “Chitato” dan “lay’s”. Kedua produk ini 
dibedakan dari bentuk permukaan dari proses pemotongan, dimana produk “Chitato” 
memiliki permukaan yang bergelombang, sedangkan produk “lay’s” memiliki 
permukaan yang datar / flat. Chitato dan Lay’s dibagi menjadi empat ukuran kemasan 
berbeda yaitu 15 gram, 35 gram, 68 gram dan 168 gram. Informasi nilai gizi Chitato dapat 
dilihat pada Tabel 2. 
 
Tabel 1. Informasi Nilai Gizi “CHITATO” dalam kemasan 15gram 
INFORMASI NILAI GIZI 
Takaran saji : 15 gram 
Jumlah sajian per kemasan ± 1 
JUMLAH PER SAJIAN 
 %AKG* 
Energi Total 80 kkal  
Energi dari lemak 35 kkal  
Lemak total 4 gram 6% 
Protein 1 gram 2% 
Karbohidrat total 9 gram 3% 
Natrium 70 mg 3% 
Kalium 100 mg 2% 
Vitamin C  10% 
Zat Besi  2% 
*persen AKG berdasarkan kebutuhan energi 2000 kkal. Kebutuhan energi anda 
mungkin lebih tinggi atau lebih rendah 






Gambar 5. Logo merk Chitato 
Sumber : google image  
 
 
Gambar 6. Logo merk Lay’s 
Sumber : google image 
 
3.2. Kapasitas Produk 
Kapasitas produk yang diproduksi di PT. Indofood Fritolay Makmur dari tahun ke tahun 
mengalami perubahan sesuai dengan permintaan konsumen. Dalam sehari, PT Indofood 
Fritolay Makmur dapat memproduksi produk potato chip’s sebanyak 8500 karton dalam 
satu hari dengan variasi produk yaitu “Chitato” dan produk “lay’s”.  Produksi ini 
dilakukan dalam waktu 24 jam dengan pembagian 3 shift kerja.  
 
3.3. Pemasaran Produk 
PT. Indofood Fritolay Makmur memasarkan dan mendistribusikan produknya di dalam 
maupun diluar negeri. Pemasaran ini biasanya menggunakan jasa distributor dimana tidak 
ada minimal pemesanan. Dari distributor inilah yang nantinya akan dipasarkan ke seluruh 





eksport ke luar negeri antara lain : Brunei darusalam, Australia, Hongkong, Mahey, 




4. PROSES PRODUKSI 
4.1.  Proses Pembuatan Potato Chip’s di PT. Indofood Fritolay Makmur Semarang 
Proses pengolahan potato chip’s dapat dilihat pada gambar 5.  






















Gambar 7. Diagram Alir Proses Pengolahan Potato Chip’s 
Sumber : PT Indofood Fritolay Makmur Semarang (2007) 
 
  








Sortasi (Color Sorter) 






 Penyediaan Bahan Baku 
Bahan baku merupakan faktor terpenting dalam proses produksi atau pembuatan bahan 
pangan. Jika penggunaan bahan baku yang baik maka dalam pembuatan bahan makanan 
juga diharapkan produk yang dihasilkan akan memiliki kualitas yang sesuai dengan syarat 
mutu yang telah ditetapkan. Bahan utama yang digunakan dalam proses pembuatan 
potato chip’s adalah kentang yang diperoleh dari petani Indonesia dengan ketentuan mutu 
yang sudah distandarisasi oleh pabrik. Kentang yang digunakan dalam pembuatan Potato 
Chip’s adalah kentang dengan varietas Chipping. Sebelum kentang dilakukan dalam 
proses pengolahan maka bahan baku kentang tersebut perlu dilakukan pengawasan mutu 
yaitu dengan menguji ukuran diameter kentang, kesegaran kentang, pengecekan 
kerusakan kentang, specific gravity kentang, dilakukan uji goreng, dan sifat 
organoleptiknya. Selain bahan baku kentang, terdapat juga bahan baku lain yang 
digunakan dalam proses pengolahan keripik kentang, antara lain: minyak dan seasoning. 
 Pencucian I (Washing & Destoning) 
Pada tahap ini, kentang yang sudah diuji untuk mendapatkan mutunya kemudian dicuci 
dengan air bersih untuk menghilangkan getah, tanah, batu, kotoran, dan benda asing 
lainnya yang menempel pada permukaan kentang. Batu dan benda asing lainnya yang 
masih menempel pada permukaan kentang akan menyebabkan terjadinya kerusakan pada 
mesin slicer ketika proses pengirisan dilakukan. 
 Pengupasan (Peeling)  
Pengupasan merupakan tahapan untuk memisahkan kulit kentang dan kotoran yang 
melekat pada daging kentang dengan menggunakan mesin Continous Peeler. Mesin ini 
terdiri dari batu abrasif dan menyebabkan kulit kentang terkelupas.  
 Pengirisan (Slicing) 
Tahap pemotongan atau slicing yang dilakukan harus menghasilkan potongan yang bersih 
dan rata dengan ketebalan yang sesuai dengan standart yang sudah ditetapkan di PT. 
Indofood Fritolay. Mesin slicer yang digunakan adalah mesin Vertical slicer. Mesin ini 
terdiri dari satu set pisau dalam casing yang berbentuk cincin berputar. Jenis potongan 






 Pencucian II (Spray Washing) 
Tahap selanjutnya setelah kentang dipotong-potong adalah pencucian menggunakan 
metode spray washing dimana pencucian ini bertujuan untuk menghilangkan pati yang 
tertinggal pada permukaan irisan kentang. Apabila terdapat pati pada permukaan irisan 
kentang, maka akan mengakibatkan terjadinya penempelan kentang pada saat digoreng 
dan dapat mengotori minyak pada tahapan penggorengan 
 Penirisan (Draining) 
Tahap penirisan bertujuan untuk mengurangi kadar air berlebihan yang masih terkandung 
dalam irisan kentang. Kondisi air berlebih pada irisan kentang dapat menyebabkan 
kerusakan minyak goreng akibat proses hidrolisis. Draining atau penirisan ini dilakukan 
dengan vibrasi pada irisan kentang atau dengan peniupan udara agar kandungan air 
berlebih dapat berkurang. 
 Penggorengan (Frying) 
Pada tahap penggorengan dilakukan dalam contious fryer. Penggorengan dilakukan pada 
suhu tinggi (175oC) dengan waktu penggorengan yang singkat. Cara kerja alat 
penggoreng ini yaitu bahan masuk melalui melalui conveyor dibagian input yang 
kemudian digoreng sepanjang mesin dan keluar dari sisi output.  
 Sortasi (Color sorter) 
Color sorter dilakukan pada hasil kentang yang telah digoreng. Hal ini bertujuan untuk 
melihat hasil dari penggorengan apakah gosong atau rusak dan tidak sesaui persyaratan 
yang telah ditentukan. 
 Pembumbuan (Seasoning / Coating) 
Tahapan seasoning atau coating merupakan proses ketika potato chip’s yang lolos dari 
tahap sorting diberi bumbu atau seasoning powder sesuai dengan varian rasa yang 
diinginkan. Proses pembumbuan ini dilakukan pada mesin rotary drum. Pembumbuan ini 
dilakukan dengan cara penaburan bumbu bubuk (dusting) pada rotary drum yang berputar 
dan sudah berisi keripik kentang. Gerakan memutar pada saat pemberian bumbu ini 







 Pendinginan (Cooling) 
Keripik kentang yang sudah di beri bumbu tadi kemudian didinginkan dengan dibiarkan 
berada di conveyor sebeum masuk ke dalam proses penimbangan. Hal ini bertujuan untuk 
melepaskan sisa panas dari produk hasil proses frying sebelum masuk ke dalam 
pengemasan. 
 Weighing dan Metal detector 
Setelah melalui proses pendinginan, keripik kentang tadi ditimbang sesuai berat yang 
sudah ditetapkan dengan etiket yang sudah disiapkan pada masing-masing packaging (15 
gram, 35 gram, 68 gram, dan 168 gram). Pada saat proses penimbangan, keripik kentang 
juga dilewatkan metal detector untuk melihat apakah ada benda-benda logam yang ikut 
masuk ke dalam produk keripik kentang tersebut. 
 Pengemasan (Packing) 
Keripik kentang yang keluar dari mesin weighting kemudian masuk ke alat pengemas 
melalui conveyor pembagi. Mesin pengemas ini bekerja dengan mengemas bagian bawah 
kemasan, dilipat dan direkatkan dengan cara pemanasan long sealer. Pada kemasan akan 
tercetak kode produksi dan akan tertutup serta terpotong oleh end sealer. Kemasan yang 
digunakan pada etiket produk adalah kemasan plastik fleksibel yang terdiri dari campuran 
PE (Polyethylene), PET (Polyethilene terephtalat), dan CPP (Cast polypropylene). 
Kemudian disusun pada karton untuk memudahkan proses pengiriman barang.
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5. TUGAS KHUSUS : PENGAWASAN MUTU BAHAN BAKU KENTANG 
5.1. Pendahuluan  
PT Indofood Fritolay Makmur Semarang merupakan perusahaan yang memproduksi 
snack yang dipasarkan baik dalam negeri maupun luar negeri. Setiap snack yang 
diproduksi pasti memiliki bahan baku sebelum produk-produk tersebut jadi dan 
dipasarkan. Salah satu bahan baku yang digunakan dalam proses produksi adalah 
kentang. Bahan baku kentang sendiri memerlukan proses pengawasan mutu agar 
menghasilkan produk dengan kualitas dan mutu yang baik. Pengendalian mutu bahan 
baku kentang sendiri dilakukan dari proses penerimaan kentang meliputi pengecekan 
transortasi, pengecekan dokumen, dan adanya sampling dan analisa bahan baku kentang. 
 
Tujuan dilakukannya pengamatan pengendalian mutu bahan baku kentang adalah untuk 
mengetahui standar alur penerimaan bahan baku kentang dari supplier sebelum diproses 
kedalam tahap selanjutnya, mengetahui berbagai macam pengujian dalam pengecekan 
bahan baku kentang, serta mengetahui berbagai macam kerusakan pada kentang segar 
dan kentang yang sudah diolah menjadi keripik kentang. 
 
Selama melaksanakan kegiatan kerja praktek di PT. Indofood Fritolay Makmur Semarang 
penulis ditempatkan di departemen quality control (QC). Dalam departemen QC sendiri 
dibagi menjadi 2 bagian, yaitu Quality Assurance (QA) dan Quality Control (QC). 
Quality Assurance bertugas untuk memberikan spesifikasi atau standarisasi terkait 
dengan kualitas produk. Quality Control bertugas untuk mengawasi dan mengontrol 
seluruh kegiatan operasi agar produk yang dihasilkan memperoleh kualitas yang baik 
sesuai dengan standart yang sudah ditetapkan. Bagian QC dibagi menjadi beberapa 
bagian yaitu QC RM, QC Proses, dan QC FG. QC Raw Material bertujuan untuk 
memastikan bahwa bahan baku yang akan digunakan dalam proses produksi dalam 
keadaan yang baik. QC proses bertujuan untuk memastikan bahwa proses produksi 
berjalan dengan lancar dan menghasilkan produk dengan kualitas yang baik. QC Finish 
Good bertujuan untuk memastikan produk akhir yang akan dipasarkan sudah memiliki 
kualitas yang baik. Secara spesifik, penulis melaksanakan kerja praktek dibagian QC Raw 






5.2. Tugas Khusus 
Selama kegiatan kerja praktek di PT. Indofood Fritolay Makmur selama 25 hari, penulis 
melaksanakan berbagai kegiatan. Salah satu kegiatan yang dilakukan di perusahaan 
tersebut adalah melakukan pengawasan mutu bahan baku kentang yang baru datang dari 
supplier sebelum bahan baku kentang segar tersebut digunakan dalam proses pembuatan 
keripik kentang. Kentang yang digunakan dalam pembuatan potato chip’s yaitu kentang 
dengan varietas chiping. Kentang tersebut berasal dari daerah Jawa dan Lombok serta 
kentang import yang berasal dari Kanada dan German. Kentang tersebut diperoleh dari 
berbagai macam supplier dan beberapa mitra usaha tani yang berbeda, antara lain: Agri 
Mandiri, Tani Mandiri, Jalak Ijo dan Tunas Mandiri. Kentang dari berbagai supplier ini 
tentunya juga memiliki kualitas yang berbeda-beda. Maka dari itu, pengawasan mutu ini 
dilakukan agar hasil dari pengolahan kentang segar menjadi keripik kentang memiliki 
kualitas yang baik dan layak untuk dikonsumsi. Dapat dilihat alur penerimaan bahan baku 





Gambar 8. Diagram alir penerimaan bahan baku 
Bahan baku datang 
Cek surat jalan, kondisi 
transportasi dan Halal 
Sampling dan Analisis 
Sesuai standart 
RELEASE 




















Sumber : PT Indofood Fritolay Makmur Semarang 
 
 
Beberapa metode pengendalian mutu bahan baku kentang segar sebelum diterima yaitu : 
1. Pengecekan Transportasi 
Sebelum kentang digunakan dalam proses produksi, hal yang paling mendasar yang harus 
dilakukan adalah pengecekan kendaraan pengangkut kentang. Hal yang diamati pada 
pengecekan transportasi antara lain: kondisi truk, ada tidaknya cemaran, dan hal-hal yang 
membuat kentang menjadi tidak halal. Pengecekan ini bertujuan untuk memastikan 
bahwa kentang yang diangkut dalam kondisi yang baik dengan tidak ada cemaran dalam 
pengangkutan di kendaraan tersebut dan juga memastikan bahwa kentang dalam kondisi 
yang halal. 
2. Pengecekan Dokumen 
Setelah pengecekan terhadap kendaraan pengangkut kentang, hal yang kemudian dilihat 
adalah dokumen-dokumen yang ada. Dokumen yang harus ada saat pengangkutan 
kentang segar antara lain : surat jalan dan data teknis kentang. Pengecekan dokumen ini 
digunakan untuk mengetahui kentang yang datang berasal dari daerah mana, waktu pasca 
panen kentang, dan tujuannya benar atau tidak. 
3. Pengecekan mutu kentang 
Pengendalian berikutnya adalah pengecekan mutu kentang. Setelah melalui pengecekan 
transporasi dan pengecekan dokumen-dokumen yang ada, hal yang selanjutnya dilakukan 
adalah sampling dan analisis kentang. Pengambilan sampel dilakukan secara acak dengan 
pedoman pengambilan sampel yang digunakan yaitu SFDIV-PDC-053 yang merupakan 
teknik pengambilan sampel. Cara pengambilan sampel acak yaitu sebagai berikut : 
a) Siapkan alat yang digunakan seperti wadah sampel, cutter/pisau. Disiapkan pula 
bahan yang akan diambil sampelnya. 
b) Kemudian seluruh karung kentang dalam bak truk diatur letaknya sehingga terbentuk 
cekungan pada bak truk tersebut. Pengaturan letak karung kentang disusun dengan 
ukuran 4 karung x 3 karung x 4 karung (P x L x T). 
Setelah disusun letaknya, sampel kemudian diambil sebanyak 40 kg untuk dibagi kedalam 
2 analisa, yaitu : pengamatan kerusakan kentang segar dan pengamatan kerusakan yang 





kentang segar digunakan sampel sebanyak 25 kg. Sedangkan untuk pengamatan 
kerusakan kentang setelah digoreng menjadi keripik sebanyak 15 kg.  
Dalam pengamatan kentang segar dibagi kedalam 3 tahapan, yaitu : 
 Pengamatan kerusakan kentang segar 
Pengamatan ini bertujuan untuk melihat bagaimana kondisi fisik kentang yang ada. 
Kerusakan kentang segar dibagi dalam 2 kategori yaitu eksternal dan internal. Jenis 
kerusakan eksternal kentang segar, antara lain : 
a) Malformation : bentuk umbi yang berbeda dari umbi kentang biasanya. 
b) Greening : adanya bagian kentang yang hijau. 
c) Growth Cracks : adanya retakan atau pecahan pada kentang. 
d) Skinning : kondisi dimana kulit kentang terkelupas. 
e) Rhizoctania : merupakan kondisi dimana kentang terdapat bintik hitam yang 
disebabkan oleh fungi. 
f) Other Blemishes : adanya memar pada kentang. 
g) Scabs : kondisi dimana kentang terdapat lubang-lubang. 
h) Rots : kondisi kentang yang mulai tumbuh akar. 
i) Insect Damage : kondisi dimana kentang berlubang akibat serangga atau cacing. 
Kerusakan yang selanjutnya adalah kerusakan internal kentang. Kerusakan internal 
kentang dibagi menjadi 3 bagian, yaitu : 
a) Brown Fleck : kondisi dimana kentang terdapat bintik-bintik kecoklatan. 
b) Hollow Heart : kondisi dimana adanya lubang pada bagian tengah kentang. 
c) Black Heart : kondisi dimana adanya spot hitam dalam kentang. 






Gambar 9. Macam-macam kerusakan kentang 
Sumber : Google image 
 
Dari pengujian kerusakan kentang tersebut maksimum dari kerusakan yang diperoleh 
sebanyak 13% dari total sampel. Apabila melebihi dari batas maksimum yang sudah 
ditentukan, maka perusahaan dapat melakukan penolakan terhadap barang tersebut. 
 Pengukuran kentang 
Pengujian berikutnya adalah pengukuran diameter dari kentang. Pengukuran ini 
dilakukan dengan papan yang memiliki ukuran lubang yang berbeda-beda. Kemudian 
kentang dimasukkan kedalam lubang-lubang tersebut. Standar ukuran kentang yang 





minimum dan batas maksimum yang sudah ditentukan, maka perusahaan dapat menolak 
kentang tersebut dan dikembalikan kepada supplier untuk ditukarkan. 
 Pengukuran Specific Gravity (SG) 
Pengukuran berikutnya adalah Specific Gravity (SG) atau yang disebut total padatan yang 
terkandung dalam kentang. Pengukuran total padatan ini dilakukan dengan timbangan 
refractometer digital yang digantungkan diatas sebuah wadah berisi air. Sampel yang 
digunakan dalam pengujian ini sebanyak 4 kg kentang segar. Sampel kemudian ditimbang 
biasa dengan potato hygrometer digital dalam udara terbuka untuk menentukan berat 
padatan kentang diudara. Kemudian sampel ini dimasukkan dalam wadah yang berisikan 
air untuk mengukur total berat padatan didalam air. Hasil dari penimbangan tersebut yang 
kemudian disebut sebagai Specific Gravity kentang. Standar minimal Specific Gravity 
yang harus ditetapkan oleh perusahaan sebesar 1,080. Semakin tinggi nilai SG yang 
diperoleh maka yield yang dihasillkan semakin meningkat sehingga produk keripik 
kentang yang dihasilkan bagus.  
 Pengamatan hasil goreng keripik kentang 
Selain pengamatan pada kentang segar, pengamatan berikutnya adalah pengamatan 
kerusakan pada sampel kentang yang digoreng sebagai keripik kentang. Pengamatan ini 
untuk melihat kerusakan-kerusakan kentang yang tidak bisa dilihat pada kentang dalam 
kondisi utuh atau bulat. Dalam pengamatan kerusakan pada sampel keripik kentang 
digunakan bahan sebanyak 15 kg. Sample kemudian dicuci lalu dipotong menggunakan 
slicer agar potongannya menyerupai potongan yang digunakan dalam produksi. Setelah 
dipotong, kemudian dilakukan penggorengan dengan suhu yang sama dengan suhu yang 
digunakan dalam produksi yaitu sebesar 175oC. Sampel keripik kentang tersebut 
kemudian diamati dan dianalisa terhadap kerusakan-kerusakan yang terjadi pada keripik 
kentang tersebut. Kerusakan keripik kentang dikategorikan dalam berbagai macam 
kerusakan, antara lain : 
a) Gross Colour : warna hijau atau ungu yang terletak pada permukaan chip 
b) Dried bruise : memar berwarna coklat pada kentang dengan ukuran kira-kira 5 mm 
yang terletak dimanapun 






d) Eksternal defect : penyimpangan warna kentang pada tepi dengan ukuran min 5 mm 
dan menutupi <50% dari permukaan chip’s  
e) Undesirable color : warna coklat tua lebih dari 50% 
Setelah dilakukan berbagai pengamatan dan analisa pada kerusakan kentang baik kentang 
segar maupun kentang yang diolah menjadi keripik kentang, hal yang selanjutnya 
dilakukan adalah penentuan diterima atau tidak. Bahan baku kentang dapat diterima bila 
sudah memenuhi standar yang sudah ditetapkan oleh perusahaan dan diberi label 
penerimaan barang. Hasil penerimaan kentang dari berbagai supplier dapat dilihat pada 
Tabel 1.  
Tanggal Agri Mandiri Tani Mandiri Jalak Ijo Tunas Mandiri 
22 DITERIMA DITERIMA DITERIMA DITERIMA 
23 DITERIMA DITERIMA DITERIMA DITERIMA 
24 DITERIMA DITERIMA DITERIMA DITERIMA 
25 DITERIMA DITERIMA DITERIMA DITERIMA 
26 DITERIMA DITERIMA DITERIMA DITERIMA 
29 DITERIMA DITERIMA DITERIMA DITERIMA 
30 DITERIMA DITERIMA DITERIMA DITERIMA 
31 DITERIMA DITERIMA DITERIMA DITERIMA 
1 DITERIMA DITERIMA DITERIMA DITERIMA 
2 DITERIMA DITERIMA DITERIMA DITERIMA 
Tabel 2. Ceklist penerimaan kentang di PT. Indofood Fritolay Makmur Semarang 
Kentang yang telah diterima kemudian dilakukan pembongkaran untuk penyimpanan 
sebelum digunakan dalam proses produksi. Dalam pembongkaran kentang dilakukan 
dengan tidak terlalu banyak bantingan dan diletakkan pada Pallet yang akan diatur 





Dalam pengendalian mutu di suatu industri pangan, setiap industri pangan diwajibkan 
memiliki sertifikasi-sertifikasi dimana sertifikasi tersebut digunakan untuk menjamin 
mutu dari sebuah produk pangan yang diproduksi. PT. Indofood Fritolay Makmur 
Semarang sendiri memiliki beberapa sertifikasi yang digunakan untuk meyakinkan 
kepada konsumen bahwa produk-produk yang diproduksi di perusahaan tersebut dijamin 
akan keamanan dan kehalalan produk tersebut. Sertifikasi yang dimiliki oleh PT. 
Indofood Fritolay Makmur Semarang diantaranya: 
 Food Safety Management Sistem  
 Good Manufacturing Pratice (GMP)  
 International Food Safety and Hygiene Inspection oleh AIB (American Institute 
of Baking)  
 Sertifikat HALAL oleh MUI dan BPOM, dan ISO 22000. 
Penerapan pengendalian mutu pangan juga harus didukung oleh penerapan GMP dan 
HACCP sebagai pedoman dalam cara berproduksi makanan yang memiliki tujuan agar 
produsen memenuhi persyaratan-persyaratan yang telah ditentukan untuk menghasilkan 
produk yang bermutu, aman, dan layak untuk dikonsumsi. Di dalam GMP dipaparkan 
mengenai persyaratan yang harus dipenuhi tentang penanganan bahan pangan di seluruh 
rantai pengolahan dari mulai bahan baku hingga produk akhir (Stauffer, 1988). Dalam 
GMP dilakukan penekanan pada kondisi higiene yang penting dalam memproduksi 
makanan aman dan layak dikonsumsi seperti yang tercantum pada Pedoman Umum 
Higiene Makanan dan menyarankan penerapan HACCP untuk meningkatkan keamanan 
makanan (Graha Sucofindo, 2000). GMP yang diterapkan di PT. Indofood Fritolay 
Makmur Semarang memiliki ruang lingkup yang meliputi : 
a. Lingkungan sarana pengolahan dan lokasi 
b. Bangunan dan fasilitas unit usaha 
c. Peralatan pengolahan 
d. Fasilitas dan kegiatan sanitasi 
e. Sistem pengendalian hama 





g. Pengendalian proses 
h. Manajemen pengawasan 
i. Pencatatan dan dokumentasi 
PT. Indofood Fritolay Makmur Semarang selain menerapkan GMP diterapkan pula SSOP 
(Sanitation Standart Operating Procedure) dimana SSOP merupakan suatu prosedur 
pelaksanaan sanitasi untuk memastikan area produksi dan permukaan yang kontak 
dengan produk pangan terbebas dari kontaminasi mikroba. Pengendalian SSOP meliputi 
keamanan air, kondisi dan kebersihan permukaan yang kontak langsung dengan bahan 
pangan, menghilangkan pest dari unit pengolahan. SSOP yang diterapkan selama proses 
produksi dilakukan dengan mengontrol terhadap kebersihan alat, ruangan, dan pekerja. 
Ruangan dibersihkan setiap waktu meskipun proses produksi tetap berjalan, sedangkan 
untuk kebersihan alat dilakukan setelah selesai produksi dengan cara disiram dan dicuci.  
HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Point) merupakan suatu sistem yang 
digunakan untuk menilai bahaya dan menetapkan sistem pengendalian yang 
memfokuskan pada pencegahan. HACCP menekankan pentingnya keaman pangan. Oleh 
karena itu, HACCP dapat diterapkan pada seluru mata rantai proses produksi dari bahan 
baku hingga produk jadi. Alasan diperlukannya penerapan HACCP pada industri pangan 
adalah karena bahan-bahan pangan yang digunakan selama proses produksi memiliki 
peluang terjadinya pencemaran yang dapat membahayakan konsumen. pencemaran 
tersebut berupa pencemaran fisik, kimia, dan biologi. (Muhandri,2012).  
ISO 22000 merupakan standart internasional yang menggabungkan dan melengkapi 
elemen utama HACCP dalam hal penyediaan suatu tenaga kerja yang efektif untuk 
pengembangan, penerapan, dan peningkatan berkesinambungan dari sistem manajemen 
keamanan pangan.  
Salah satu upaya yang dilakukan untuk menjaga mutu produk di PT. Indofood Fritolay 
Makmur Semarang adalah pengawasan mutu dari bahan baku. Menurut Puspitasari 
(2004), pengawasan mutu dilakukan dengan tujuan agar hasil akhir proses produksi aman 
dan sesuai dengan yang diinginkan dengan cara pengembangan peraturan dan 
pengawasan saat proses produksi berlangsung. Salah satu bahan baku yang digunakan 
dalam proses produksi adalah kentang. Kentang yang digunakan akan diproduksi menjadi 





dengan varietas Atlantik. Menurut Kusandriani (2014), kentang dengan varietas Atlantik 
cocok untuk dijadikan produk olahan keripik kentang karena memiliki rasa yang enak, 
rendemen hasil keripik cukup tinggi, dan hasil goreng cukup memuaskan. Menurut 
Purwito dan Wattimena (2008) dalam Yudi (2014) kentang dengan Varietas Atlantic 
memiliki keunggulan berumur pendek, dan mutu umbi sangat baik untuk dijadikan chips 
dan fries. Namun, kentang ini rentan terhadap penyakit busuk daun, layu bakteri, serta 
degenerasi sangat cepat. Oleh sebab itu, sebelum kentang diterima untuk diolah dalam 
proses produksi perlu dilakukan pengamatan dan pengecekan kondisi kentang. 
Pengamatan ini bertujuan untuk melihat berbagai macam kerusakan yang ada pada 
kentang baik kentang segar maupun kentang yang sudah diolah menjadi keripik kentang 
(potato chip’s), kemudian untuk mengetahui total padatan yang ada dikentang dan juga 
ukuran kentang yang hendak diproses agar produk hasil keripik kentang sesuai dengan 
standar yang di inginkan.  
Hal yang paling utama adalah pengamatan kondisi transportasi pengangkut kentang. 
Dalam pengangkutan kentang, kentang harus dikemas dalam kemasan yang sesuai. 
Kentang dikemas dalam karung yang terbuat dari jaring plastik dengan total muat 
sebanyak 45-50 kg. Jenis kemasan ini digunakan untuk mengurangi kerusakan mekanis 
akibat benturan saat pengangkutan, mempermudah pengangkutan dan memperpanjang 
umur simpan. Selain dikemas dalam karung waring kondisi truk juga diberi penutup 
dengan bentuk kerucut. Hal ini dilakukan untuk mengurangi kadar CO2 dari hasil respirasi 
kentang. Menurut Nurjanah (2002) kentang memiliki tingkat respirasi yang tinggi pada 
saat setelah dipanen dan akan turun untuk mencapai kondisi normal. Apabila saat 
pengangkutan kentang dilakukan dengan sangat tertutup tanpa ada ruang udara atau 
ventilasi, maka respirasi kentang yang sangat tinggi dapat menyebabkan kentang busuk. 
Kentang yang diangkut dalam truk maksimal berumur 3 hari. Untuk kentang impor, pada 
saat pengangkutan dalam truk dikondisikan agar didalamnya memiliki suhu, kadar CO2, 
RH, dan pH yang sesuai agar kentang tidak cepat mengalami kerusakan baik fisik, kimia, 
maupun biologi. Hal ini dilakukan untuk menjaga kondisi kentang tetap baik dan tidak 
cepat busuk. Menurut Keys (1991) dalam Nurjanah (2002) kentang memiliki pola yang 
spesifik pada produksi CO2 sehingga harus diatur selama pengangkutan. 
Apabila sudah diamati kondisi transportasi dan sudah memenuhi standar yang ditetapkan, 





dilakukan untuk mengamati berbagai kerusakan kentang, baik kerusakan eksternal 
maupun internal. Pengambilan sampel dilakukan sebanyak 40 kg untuk dibagi kedalam 2 
jenis pengamatan kerusakan kentang. Untuk pengamatan kentang segar dilakukan dengan 
sampel sebanyak 25 kg. Sedangkan untuk pengamatan hasil uji goreng kentang digunakan 
sampel sebanyak 15 kg kentang. Tabel spesifikasi persyaratan mutu dapat dilihat pada 
Tabel 2.  
Tabel 2. Spesifikasi persyaratan mutu kentang segar 
No Jenis Uji Satuan Persyaratan  
Mutu I Mutu II 
1. Kesegaran warna dan bentuk - seragam Seragam 
2. Keseragaman ukuran - seragam Seragam 
3. Kerataan permukaan kentang - rata tidak 
dipersyaratkan 
4. Kadar kotoran (bobot/bobot) % maks. 2,5 maks. 2,5 
5. Kentang cacat (bobot/bobot) % maks. 5 maks. 10 
6. Ketuaan kentang - tua cukup tua 
Sumber : BSN Standar Nasional Indonesia 01-3175-1992 tentang baku mutu kentang 
segar 
Menurut SNI 01-3175-1992 pengambilan sampel dilakukan secara acak dengan jumlah 
sampel sebanyak 10 kg dari bagian atas, tengah dan bawah.  Kerusakan kentang segar 
dapat dilihat pada Gambar 9. Kentang cacat ialah kentang yang berpenyakit, berhama, 
bertunas, pecah, berubah warna, bermata dalam atau kerusakan lain (SNI 01-3175-1992). 
Batas maksimum kerusakan ketang segar yang digunakan pada PT. Indofood Fritolay 
Makmur sebanyak 18% dari total sampel. Hal ini kurang sesuai dengan Standar Nasional 
yang ditetapkan, dimana toleransi kentang yang berpenyakit maks 1% untuk mutu I dan 
2% untuk mutu II. Standar toleransi di perusahaan dibuat lebih renggang karena alasan 
ketersediaan kentang yang ada. Kentang yang dibutuhkan dalam proses produksi 
memiliki jumlah yang sangat besar karena proses produksi berjalan dalam 24 jam. 
Apablia toleransi kerusakan kentang terlalu ketat maka proses produksi akan sedikit 
terhambat karena ketersedian bahan baku yang kurang. Kentang cacat juga masih dapat 





ulang dengan cara dihilangkan bagian yang rusak dengan cara dipotong dengan batas 
maksimal sebesar 10% dari berat kentang (SNI 01-3175-1992).  
Pengamatan berikutnya adalah pengamatan terhadap ukuran kentang. Menurut SNI 01-
3175-1992, ukuran kentang segar dikategorikan kedalam 4 golongan, yaitu : 
 Kecil  : 50 gram kebawah 
 Sedang  : 51-100 gram 
 Besar   : 101 – 300 gram 
 Sangat besar  : 301 gram ke atas 
Pengukuran ini ditujukan agar kentang yang digunakan dalam proses produksi tidak 
terlalu kecil atau bahkan tidak terlalu besar. Apabila kentang terlalu kecil maka hasil dari 
proses goreng keripik kentang akan menjadi berukuran kecil, sedangkan kentang dengan 
ukuran terlalu besar akan memiliki tekstur yang cenderung keras. Syarat ukuran kentang 
di PT Indofood Fritolay Makmur sesuai dengan Standar Nasional Indonesia 01-3175-
1992.  
Setelah diamati kerusakan kentang segar dan ukuran dari kentang, hal selanjutnya yang 
diamati adalah Specific Gravity (SG) atau berat jenis. Menurut Clough (1994) dalam 
Kusandriani (2014) Specific gravity merupakan salah satu komponen kualitas penentu 
terhadap hasil goreng keripik. Dimana pengujian Sg untuk mengetahui kandungan bahan 
kering pada bahan baku pembuatan keripik kentang.  Menurut Simmonds (1977) dalam 
Kusandriani (2014) pengamatan ini dilakukan dengan timbangan potato hygrometer 
digital. Cara penggunaan alat ini adalah dengan sampel kentang diletakkan pada wadah 
kemudian ditimbang untuk mengukur berat Specific gravity diudara. Selanjutnya  wadah 
berisi sampel tadi diukur dengan ditenggelamkan dalam wadah berisi air untuk 
mengamati berat jenis dari sampel kentang tersebut. Standar ukuran specific gravity yang 
digunakan PT. Indofood Fritolay Makmur adalah sebesar 1,080. Menurut Clough (1994) 
dalam Kusandriani (2014) batas minimum Sg untuk dijadikan bahan baku dalam industri 
keripik kentang adalah 1,070. Semakin tinggi nilai Sg yang dihasilkan pada sampel 
kentang, maka berat jenis kentang semakin tinggi. Berat jenis ini juga berhubungan 
dengan tekstur kentang yang dimasak. Menurut Asgar (2013) umbi yang berat jenisnya 
rendah (1,050) maka hasil dari penggorengan keripik akan bertekstur basah (soggy 





yang bertepung (mealy texture). Clough (1994) dalam Kusandriani (2014) juga 
menuliskan bahwa kentang dengan varietas Atlantik memiliki nilai Sg yaitu sebesar 1,085 
sehingga cocok digunakan untuk bahan baku dalam industri keripik kentang.  
Pengamatan yang terakhir sebelum kentang diterima dalam proses produksi adalah 
pengamatan hasil goreng keripik kentang. Sebelum diamati, sampel kentang yang sudah 
diambil tadi kemudian dipotong tipis2 menyerupai potongan keripik kentang pada proses 
produksi. Keripik kentang menurut SNI 01-4031-1996 adalah makanan yang dibuat dari 
olahan kentang segar berbentuk irisan tipis yang digoreng dengan penambahan bahan 
makanan dan atau bahan tambahan makanan lain yang di ijinkan. Kemudian dilakukan 
penggorengan dengan suhu yang sama dengan proses produksi yaitu 175oC. Menurut 
Romani (2009) dalam Asgar (2013) suhu penggorengan yang baik adalah berkisar 163 – 
196oC. Setelah dilakukan penggorengan, hasil dari penggorengan tersebut kemudian 
diamati dan dikategorikan menjadi beberapa kategori kerusakan keripik kentang dan 
ditimbang untuk mengetahui berapa banyak keripik kentang yang rusak. Standar keripik 
kentang dapat dilihat pada Tabel 3. 
Tabel 3. Syarat Mutu Keripik Kentang (SNI 01-4031-1996) 
No. Kriteria Uji Satuan Persyaratan  
1. Keadaan   
  a. Bau - Normal 
 b. Warna - Kuning sampai coklat 
merata 
 c. Rasa - Normal  
 d. Tekstur - Renyah 
 e. Keutuhan b/b % Min. 90 
 f. Ukuran b/b % Min. 90 
 g. Diameter  Cm Min. 2 
2. Air b/b % Max. 3 
3. Abu b/b % Max. 3 
4. Asam lemak bebas b/b % Max. 1 
5. NaCl b/b % Max. 2 
6. Bahan tambahan pangan  Sesuai dengan SNI 01-
0222-1995 dan peraturan 
menteri kesehatan 
No.722/Menkes/Per/IX/88 
7. Cemaran logam   
 a. Timbal (Pb) Mg/kg Maks. 2,0 
 b. Tembaga (Cu) Mg/kg Maks. 30,0 
 c. Raksa (Hg) Mg/kg Maks. 0,03 





Sumber : BSN Syarat Mutu Keripik Kentang (01-4031-1996) 
PT. Indofood Fritolay Makmur sudah mengacu pada Standar Nasional Indonesia terhadap 
syarat mutu keripik kentang yang diproduksi di pabrik pembuatan makanan ringan 
tersebut. Apabila kentang dirasa sudah memenuhi standart pabrik yang telah diterapkan, 
maka staff QC Raw Material memberikan tanda atau label pada kentang (hijau untuk 
kentang yang diterima, kuning untuk kentang yang dikarantina, dan merah untuk kentang 
yang ditolak dan dikembalikan kepada supplier). Untuk kentang yang diterima atau 
dikarantina tentunya akan disimpan terlebih dahulu hingga proses berikutnya. Menurut 
Asgar & Rahayu (2014) penyimpanan kentang sebaiknya tidak melebihi suhu kamar 
karena jika suhu melebihi dari suhu kamar maka kentang akan cepat bertunas. 
 e. Timah (Sn) Mg/kg Maks. 40,0 
8. Arsen (As) Mg/kg Maks. 1,0 
9. Cemaran mikroba   
 a. Angka lempeng total Koloni/kg Maks. 1,0 x 104 
 b. E. Coli APM/g < 3 





 Penerapan standart mutu bahan baku kentang di Indofood Fritolay Makmur sudah 
memenuhi persyaratan berdasarkan Standart Nasional Indonesia. 
 Pengendalian mutu yang dilakukan PT. Indofood Fritolay Makmur dimulai dari 
pengendalian bahan baku sebelum digunakan dalam proses produksi 
 PT Indofood Fritolay Makmur melakukan pengecekan berkala untuk menjaga 
kualitas bahan baku yang akan digunakan sebagai bahan baku pembuatan keripik 
kentang. 
 Pengujian dalam untuk menjaga mutu bahan baku kentang antara lain uji goreng, 






 Dalam pengawasan mutu bahan baku harus dilaksanakan secara konsisten setiap 
kali melakukan pengecekan bahan baku agar produk yang dihasilkan dapat terjamin 
mutu dan kualitasnya. 
 Pengamatan dalam menganalisa bahan baku kentang sebaiknya dicatat agar dapat 
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